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Abstract of DE1 9904651 

The arrangement includes a first connection 
piece (54) provided at the welding tongs, and a 
second connection piece (56) for a soluble 
mounting at the first connection piece provided 
at the electrode arm (14). Devices for a 
position and direction control (68,74,76) are 
provided at the first and/or the second 
connection piece, so that the second 
connection piece can be mounted at the first 
connection piece in a determined position. An 
Independent claim is provided for a 
replacement method of welding tool at a 
welding robot. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Vorrichtung zur Befestigung eines Elektrodenarms an einer SchweiBzange 

® Um eine Vorrichtung zur Befestigung eines Elektroden- 
arms (14) an einer SchweiBzange (12), bei der an der 
SchweiBzange (12) ein erstes AnschluBstuck (54) vorge- 
sehen ist und an dem Elektrodenarm (14) ein zweites An- 
sch I unstuck zur losbaren Befestigung am ersten An- 
schluBstuck vorgesehen ist so zu verbessern, daB der 
Aufwand beim Auswechseln eines Elektrodenarms gerin- 
ger wird, sind am ersten und/oder am zweiten AnschluB- 
stuck (54, 56) Mittel zur Positions- und Lagekontrolle (68, 
74, 76) vorgesehen, so daB das zweite AnschluBstuck (56) 
am ersten AnschluBstuck (54) in einerfestgelegten Positi- 
on lage- und positionsgenau befestigbar ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Befesligung 
eines Elektrodenarms an einer SchweiBzange sowie ein Ar- 
beitsverfahren zum Auswechseln von SchweiBwerkzeugen 
an einem SchweiBroboter. 

Vor allein in der Automobilindustrie werden SchweiBver- 
bindungen bei der autornatischen Fertigung durch SchweiB- 
roboter hergestellt. Solche SchweiBroboter weisen einen 
Roboterarm auf, an dem entsprechende SchweiBwerkzeuge 
befestigt sind. Diese SchweiBwerkzeuge bestehen aus einer 
SchweiBzange mit daran angebrachten Elektrodenarmen. 

Bekannte SchweiBzangen weisen zwei Zangenbacken 
auf, die durch druckluftbetriebene SchweiBzylinder relativ 
zueinander bewegt werden konnen. Zum VerschweiBen ei- 
nes Werkstucks werden die Zangenbacken auseinanderbe- 
wegt und die Zange so positioniert, daB sich das Werkstiick 
zwischen an den Zangenbacken angebrachten Elektroden 
bcfindct. Die Zangenbacken werden dann aufcinander zubc- 
wegt, so daB die Elektroden beidseitig an das Werkstiick an- 
gedriickt werden. Ein in die SchweiBzange integrierter 
Transfonnator sorgt dann fur einen SchweiBstrom, der 
durch die Elektroden uber das Werkstiick flieBt und so eine 
PunktschweiBung bewirkt. 

Bekannt sind heute insbesondere zwei Typen von Zan- 
gen; die sogenannte C-Zange, bei der die Zangenbacken zu- 
einander eine translatorische Bewegung ausfuhren und die 
X-Zange, bei der die Zangenbacken gegeneinander ver- 
schwenken. 

Bei bekannten SchweiBzangen sind die Elektroden nicht 
unmittelbar an den Zangenbacken angebracht. Vielmehr 
sind sogenannte Elektrodenarnie an den Zangenbacken be- 
festigt, langliche Trager, an deren Ende sich die SchweiB- 
elektroden befinden. Von sole hen Elektrodenarmen gibt es 
viele verschiedene Typen, die je nach Einsatzzweck ver- 
schiedene Langen, Formen usw. aufweisen. Bei C-Zangen 
ist haufig ein gerader, kurzer Elektrodenarm zu finden, wah- 
rend der andere Elektrodenarm langer ist und eine gebogene 
Form aufweist. 

Die Elektrodenarme sind bei bekannten Zangen in hierfur 
vorgesehenen Halterungen an dem jeweiligen Zangenbak- 
ken befestigt. Bei einem bekannten iyp einer solchen Halte- 
rung ist hierfur ein erstes AnschluBstiick am Zangenbacken 
vorgesehen, das eine Manschette von veranderbarem Urn- 
fang aufweist. Das runde Ende eines Elektrodenarms bildet 
ein zweites AnschluBstiick, das in der Manschette aufge- 
nommen und eingeklemmt wird. So wird der Elektrodenarm 
am Zangenbacken befesugt. Die Klemmbefestigung erlaubt 
die Aufnahme des zweiten AnschluBstiicks am ersten An- 
schluBstiick jeder Position innerhalb eines durch die Lange 
des zweiten AnschluBstiicks vorgegebenen Verschiebebe- 
reichs. Durch die runde Form des zweiten AnschluBstiicks 
ist auBerdem die Aufnahme in jeder Drehlage moglich. 

Zusiilzlich weisen die Elektrodenarme der bekannten 
Zange einen AnschluB fur den SchweiBstrom auf. Hierfur ist 
ein Lamellenband vorgesehen, das als flexibler elektrischer 
Leiter dient. Ein Ende des Lamellenbandes wird am Elektro- 
denarm befesugt. Zur Kiihlung der Elektroden sind an den 
Elektrodenarmen Kiihlschlauche vorgesehen, die an der 
Zange angeschlossen werden und durch die ein Kuhlme- 
diurn zur Eleklrode geleitet wird. 

In der Praxis hal sich herausgestellt, daB gerade die Elek- 
trodenarme haufig von Defekten betroffen sind. Der Aus- 
tausch der Elektrodenarme an der SchweiBzange ist jedoch 
mit hohem Aufwand verbunden, da zum Betrieb des 
SchweiBroboters die Elektrodenarme so an der SchweiB- 
zange angebracht werden miissen, daB sich die Elektroden 
an genau definierten Position befinden und auch beim 



SchlieBen der Zange aufeinandertrefTen. Hierfur ist in der 
Regel eine Vennessung der exakten Lage der Eleklrode not- 
wendig, damit der Roboter die so vermessene Zange benut- 
zen kann. 

5 Da eine solche Neuvermessung nach Austausch eines 
Elektrodenarms zeitraubend ist und eine langere Unterbre- 
chung der Produktion nicht hingenommen werden kann, 
werden in der Praxis fur FertigungsstraBen mit SchweiBro- 
botern stets komplette Ersatz-SchweiBwerkzeuge, d. h. 

10 SchweiBzangen mit fertig vermessenen Armen bereitgehal- 
ten. Bei Bruch eines Elektrodenarms wird dann das gesamte 
SchweiBwerkzeug ausgetauscht, so daB die Produktion da- 
nach weiterlaufen kann, wahrend ein neuer Elektrodenarm 
an die Zange angeschlossen und neu vermessen wird. 

15 Durch die hohe Anzahl verschiedener SchweiBwerkzeuge 
bedeutet das Bereithalten jeweils eines kompletten Ersatz- 
SchweiBwerkzeugs fur jede verwendete Kombination von 
Zange und speziell geformtem Elektrodenarm einen erhebli- 
chen Aufwand. Fur komplette FertigungsstraBen miissen da- 

20 bei uber einhundert fertig vermessene SchweiBwerkzeuge 
bereitgehalten werden. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, die bekannte Befesti- 
gungsvorrichtung des Elektrodenarms an der Zange so zu 
verbessern, daB der Aufwand beim Auswechseln eines Elek- 

25 trodenarms geringer wird. Aufgabe der Erfindung ist es wei- 
ter, ein Verfahren zum Auswechseln eines SchweiBwerkzeu- 
ges an einem SchweiBroboter vorzuschlagen, das den hohen 
Aufwand des bisher verwendeten Verfahrens vermeidet. 
Die Aufgabe wird gelost durch eine Vorrichtung nach An- 

30 spruch 1. Hiemach sind am ersten und/oder am zweiten An- 
schluBstiick Mittel zur Positions- und Lagekontrolle vorge- 
sehen, so daB das zweite AnschluBstiick am ersten An- 
schluBstiick in einer festgelegten Position lage- und positi- 
onsgenau befestigbar ist. 

35 Als "erstes AnschluBstiick" wird hier das AnschluBstiick 
der SchweiBzange; als "zweites AnschluBstiick" das An- 
schluBstiick des Elektrodenarms bezeichnet. Bei diesen An- 
schluBstiicken handelt es sich um speziell aufeinander in 
Form und GrdBe abgestimmte Teile des Elektrodenarms 

40 bzw. der SchweiBzange, die aneinandergesetzt und losbar 
aneinander befestigt werden konnen. 

ErfindungsgemaB sind Mittel zur Positions- und Lage- 
kontrolle vorgesehen. Hierunler werden spezielle Gestaltun- 
gen der AnschluBstucke bzw. daran angebrachte Elemente 

45 verstanden, die die Festlegung der relativen Anordnung des 
zweiten AnschluBstiickes am ersten AnschluBstiick ermogli- 
chen. Damit kann ein Elektrodenarm positionsgenau an ei- 
ner SchweiBzange angeordnet werden. Dies gilt sowohl im 
Hinblick auf die axiale (Verschiebe-)Position (d. h. in 

50 Langsrichtung) als auch hinsichtlich der Lage (d. h. beziig- 
lich einer moglichen Verdrehung um die Langsachse des 
Elektrodenarms). 

Entscheidend ist fur die Erfindung, daB das zweite An- 
schluBstiick am ersten AnschluBstiick somit in einer festge- 

55 legten Position lage- und positionsgenau befestigbar ist. 
Dies stent im Gegensatz zu den bisherigen Halterungen, die 
die Befestigung des Elektrodenarms in beliebiger Position 
und Lage an der SchweiBzange erlaubten. Obwohl bevor- 
zugt wird, daB es nur eine einzige solchermaBen "festgelegte 

60 Position" gibt, in der die AnschluBstucke aneinander posi- 
tioniert sind, ist beispielsweise auch die Ausbildung zweier 
solcher Zwangspositionen denkbar, wobei die AnschluB- 
stucke nur entweder in der einen oder anderen Position an- 
einander befestigt werden konnen. 

65 Die durch die erfindungsgemaBe Befestigungsvorrich- 
tung ermoglichte Befestigung in einer festgelegten Position 
bietet gegeniiber der bekannten Befestigung den Vorteil, daB 
die aufwendige Vennessung des neuangebrachten Elektro- 
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denarms bzw. dessen Justage (z. B. nach einer Schablone) 
en tf alien kann. Wenn ein Elektrodenann durch Verbindung 
der beiden AnschluBstiicke in der festgelegten Position an 
der SchweiBzange angeordnet wird, ist durch die erwahnten 
Mittel zur Position- und Lagekonlrolle sichergestellt, daB 
der Arm richtig jusliert ist. 

Dieser Vorteil wird beim Austausch defekter (z. B. gebro- 
chener) Elektrodenarrae besonders deutlicb. Denn hier kann 
ein defekter Arm gegen einen neuen Arm gleichen iyps aus- 
getauscht werden, ohne daB eine Neuvermessung der Elek- 
trodenposition erfolgen muB. 

Zur Ausbildung der Mittel zur Positions- und Lagekon- 
trolle ist nach einer Weiterbildung der Erfindung vorgese- 
hen, daB mindestens Teile des zweiten AnschluBstucks 
formschliissig am ersten AnschluBstuck aufgenommen sind. 
Durch eine solche formschlussige Aufnahme kann ein Ver- 
schieben oder Verdrehen der AnschluBstiicke gegeneinander 
wirksam verhindert werden, so daB die Lage und Position 
der AnschluBstiicke ancinandcr fcstgclcgt ist. Ein moglichc 
Realisierung ist es, Vorsprunge an einem der AnschluB- 
stiicke vorzusehen, die in entsprechenden Vertiefungen des 
anderen AnschluBstuckes aufgenommen sind. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung weist eines der 
AnschluBstiicke eine Passfeder auf, die in einer entsprechen- 
den Nut des AnschluBstuckes aufgenommen ist. Eine solche 
Passfeder, die bevorzugt als von einem AnschluBstuck vor- 
stehender langlicher Steg ausgebildet ist, erlaubt gemeinsam 
mil einer als entsprechend langlichen Rille ausgebildeten 
Nut am anderen AnschluBstuck eine sehr exakte Positions- 
kontrolle. Diese sehr exakte Positionskontrolle ist besonders 
bei langeren Elektrodenarmen von z. B. einem Meter Lange 
sehr vorteilhaft, weil hier bereits eine geringe Winkelabwei- 
chung zu einer storenden Verschiebung der SchweiBelek- 
trode fiihrt. 

Besonders einfach kann die Befestigungsvorrichtung ge- 
staltet sein, wenn entsprechend einer Weiterbildung der Er- 
findung an den AnschluBstucken ebene Kontaktflachen aus- 
gebildet sind, die aneinander anliegen. Die Ausbildung ebe- 
ner Kontaktflachen erleichtert die Herstellung exakt maB- 
haltiger AnschluBstiicke. Formschliissig ineinandergrei- 
fende Elemente konnen besonders leicht in Eingriff ge- 
bracht werden, wenn die beiden ebenen Kontaktflachen auf- 
einander gelegt werden. 

Zur Befestigung der beiden AnschluBstiicke aneinander 
konnen eine Vielzahl bekannter Befestigungsmoglichkeiten 
ausgewahlt werden. Denkbar sind zum Beispiel Klammer- 
oder Klemmverbindungen. Nach einer Weiterbildung der 
Erfindung ist vorgesehen, daB die AnschluBstiicke durch 
eine oder mehrere Schrauben aneinander losbar befestigt 
sind. Die Befestigung mit Hilfe von Schrauben bietet eine 
einfach losbare Befestigung von hoher Genauigkeit und 
Haltekraft. Zum Beispiel durch das Einsetzen von Pas- 
schrauben kann die Verschraubung als Mittel zur Positions- 
und Lagekonlrolle auch bei hoheren Genauigkeitsanforde- 
rungen dienen. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind zur Befesti- 
gung mit Hilfe von Schrauben fluchtende Bohrungen vorge- 
sehen, in denen die Schrauben aufgenommen sind. Minde- 
stens eine der Bohrungen kann bierbei als Gewindebohrung 
ausgefuhrt werden, so daB eine Schraube mit ihrem 
Schraubgewinde in die Gewindebohrung eingeschraubt 
werden kann urn so die Verbindung herzustellen. Es konnen 
ebenso auch separate Muttem vorgesehen sein, die auf das 
Schraubengewinde aufgeschraubt werden. 

Nach einer wesentlichen Weiterbildung der Erfindung 
weisen die AnschluBstiicke Kontaktelemente auf, die mit- 
einander in elektrischem Kontakt stehen, wenn die An- 
schluBstiicke aneinander positioniert sind. Dies konnen z. B. 



Kontaktstifte an einem AnschluBstuck und zugehorige 
Buchsen an dem jeweils anderen AnschluBstuck sein. In ei- 
ner besonders einfachen Ausgestaltung ist vorgesehen, daB 
die AnschluBstiicke aus leitfahigem Material hergestellt sind 
5 und so durch die Beriihrung der AnschluBstiicke ein elektri- 
sches Kontaktpaar gebildet wird. Vorteilhaft ist eine groBere 
Beriihrungsflache, damit auch die beim SchweiBen verwen- 
deten groBen Strdme iiber diesen elektrischen Kontakt flie- 
Ben konnen. 

10 Ein Kontaktelement des ersten AnschluBstucks ist dann 
elektrisch mit einer Stromzufuhrung verbunden, wobei die 
Stromzufuhrung selbstverstandlich schaltbar ist. Die Her- 
stellung der elektrischen Verbindung des Elektrodenarms 
mit der Slromzufuhrung iiber die Verbindung der beiden 

15 AnschluBstiicke bedeutet gegeniiber der bekannten separa- 
ten Stromzufuhrung eine erhebliche Vereinfachung der Ge- 
samtvorrichtung. Anstatt einen flexiblen Leiter - z. B. ein 
Lamellenband - am zweiten AnschluBstuck bzw. am Elek- 
trodenarrn anzuschlicBcn muB hier lediglich die mcchani- 

20 sche Verbindung der beiden AnschluBstiicke hergestellt 
werden. Dadurch konnen nicht nur entsprechende zusatzli- 
che AnschluBvorrichtungen eingespart werden , sondern 
auch die Handhabung beim Wechsel eines Elektrodenarms 
wird deutlich einfacher. 

25 Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB das erste AnschluBstuck eine Kontaktplatte 
auf weist, die elektrisch isoliert an der SchweiBzange befe- 
stigt ist. Wenn die beiden AnschluBstiicke aneinander befe- 
stigt sind, ist das zweite AnschluBstuck mit dieser Kontakt- 

30 platte elektrisch verbunden. Durch eine solche Konstruktion 
wird eine besonders groBe Kontaktflache vorgesehen, ohne 
daB der gesamte Zangenkorper stromfuhrend ist Die An- 
schluBplatte ist - z. B. iiber ein Lamellenband - mit der 
Stromversorgung flexibel verbunden. Durch die isolierte 

35 Befestigung der Kontaktplatte an der SchweiBzange flieBt 
kein Strom iiber den Rest des Zangenkorpers. 

Fur die elektrisch isolierende Befestigung der Kontakt- 
platte an der SchweiBzange kommen eine Anzahl bekannter 
Befestigungsvorrichtungen in Frage. Moglich ist hier bei- 

40 spielsweise eine Schraubverbindung, bei der Isolierhiilsen 
zwischen der Schraube und der Kontaktplatte eingesetzt 
werden, so daB die Metallschrauben die leitfahige Kontakt- 
platte nicht beriihren und diese so elektrisch isolierend am 
Zangenbacken befestigt ist. 

45 Nach einer wesentlichen Weiterbildung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB der Elektrodenarrn eine Leitung fur ein 
Kiihlmedium aufweist, die entlang der Lange des Elektro- 
denarms verlauft. Ein solches fluides Kiihlmedium, z. B. 
Wasser, wird verwendet, um eine zu starke Erwarmung der 

50 SchweiBelektroden zu verhindern. Das Kiihlmedium, das 
von extern zugefuhrt wird, wird bis zu der am Elektroden- 
arrn angebrachten Elektrode geleitet. Ublicherweise ist auch 
eine Riickleitung vorgesehen. Die Zu- und Ruckleitung fur 
das Kiihlmedium kann z. B. als Kiihlschlauch auBen am 

55 Elektrodenarrn vorgesehen sein. Nach einer Weiterbildung 
der Erfindung verlauft die Leitung im Inneren des Elektro- 
denarms. Dies vereinfachl den Gesamtaufbau und vermeidet 
Fehlerquellen, da keine storenden externen Schlauche am 
Elektrodenarrn angebracht sind. 

60 Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist fur die Lei- 
tung fur das Kuhlmedium vorgesehen, daB diese ein auBeres 
und ein inneres Rohr umfasst. Das innere Rohr, das die Lei- 
tung in eine Strdmungsrichtung darstellt, verlauft innerhalb 
des auBeren Rohres. Der verbleibende Zwischenraum zwi- 

65 schen dem inneren und dem auBeren Rohr stellt die Leitung 
in die entgegengesetzte Stromungsrichtung dar. Diese inein- 
ander verlaufenden Rohre (oder auch Schlauche) konnen 
verwendet werden, um beispielsweise in einem einzigen Ka- 
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nal entlang der Lange des Elektrodenarms sowohl die Hin- 
als auch die Riickleitung fur das Kuhlmedium vorzusehen. 

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB am ersten AnschluBstiick ein erster An- 
schluB einer Zuleitung fiir ein Kuhlmedium vorgesehen ist. 
Die am Elektrodenarm vorgesehene Leitung fiir das Kuhl- 
medium miindet in einen zweiten AnschluB am zweiten An- 
schluBstiick. Wenn die beiden AnschluBstucke aneinander 
positioniert sind, liegen der erste und der zweite AnschluB 
einander gegeniiber. 

Durch die so benachbart angeordneten Anschliisse kann 
eine Fluid verbindung zwischen dem ersten und dem zweiten 
AnschluB gebildel werden. Vorteilhafterweise sind entspre- 
chende Dichtungen vorgesehen, so daB die Fluid verbindung 
nach auBen abgedichtet werden kann. So ist es moglich, die 
im Elektrodenarm vorgesehene Leitung fur das Kuhlme- 
dium an eine entsprechende AnschluBleitung an der 
SchweiBzange anzuschlieBen, ohne daB hierfiir separat lie- 
gcndc Anschliisse mitcinandcr vcrbundcn werden miisscn. 
Durch die an den AnschluBstucken vorgesehenen An- 
schliisse, die bei entsprechender Positionierung der An- 
schluBstiicke aneinander eine Fluid verbindung bilden, wird 
ein entsprechender AnschluB fiir das Kuhlmedium automa- 
tisch hergestellt, wenn die AnschluBstiicke aneinander posi- 
tioniert sind. Die entsprechende Position der Anschliisse an- 
einander ist dadurch sichergestellt, daB die AnschluBstucke 
erfindungsgemaB bereits in einer festen Position zueinander 
angeordnet sind. Dies bedeutet eine erhebliche Erleichte- 
rung beim Anbringen bzw. Entfemen eines Elektrodenarms 
aus einer Halterung an der SchweiBzange, weil allein durch 
das Verbinden bzw. Losen der AnschluBstucke auch die An- 
schliisse fur das Kuhlmedium verbunden bzw. gelost wer- 
den. 

Die Aufgabe wird auch durch das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren nach Anspruch 17 gelost. Hiernach wird an einem 
SchweiBroboter, bei dem das SchweiBwerkzeug eine 
SchweiBzange und einen oder mehrere daran wechselbar be- 
festigte Elektrodenarme aufweist, dieses SchweiBwerkzeug 
durch Austausch eines Elektrodenarms wiederhergestellt. 
Ein gebrauchter (z. B. defekter) Elektrodenarm mit einem 
zweiten AnschluBstuck, das an dem an der Zange befindli- 
chen ersten AnschluBstuck losbar befestigt ist, wird durch 
Losen des zweiten AnschluBstiickes vom ersten AnschluB- 
stuck entfernt. Ein neuer Elektrodenarm, der ebenfalls ein 
zweites AnschluBstuck aufweist, wird an der SchweiBzange 
befestigt, indem das zweite AnschluBstuck an dem ersten 
AnschluBstuck positioniert und befestigt wird. Hierbei wird 
durch Mittel zur Positions- und Lagekontrolle sichergestellt, 
daB der neue Elektrodenarm in gleicher Position und Lage 
befestigt wird, wie zuvor der gebrauchte Elektrodenarm an 
der SchweiBzange befestigt war. 

Ein solches Arbeitsverfahren bedeutet gegeniiber dem 
herkommlichen Verfahren, bei dem das gesamte SchweiB- 
werkzeug ausgetauscht wurde, eine erhebliche Erleichte- 
rung, weil so die ansonsten notwendige Vorratshaltung an 
fertigen SchweiBwerkzeugen entfallt. Auch ein zeitrauben- 
der Wechsel des defekten Elektrodenarms mit anschlie Ben- 
der Neuvermessung entfallt, so daB das erfindungsgemaBe 
Verfahren einen erheblichen Zeitvorteil mit sich bringt, 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, 
daB das zweite AnschluBstuck des neuen Elektrodenarms 
am ersten AnschluBstuck positioniert wird, indem bei kor- 
rekter Positionierung Vorsprunge am ersten und/oder am 
zweiten AnschluBstuck in entsprechende Vertiefungen am 
jeweils anderen AnschluBstuck eingreifen. Diese \for- 
spriinge bzw. Vertiefungen dienen somit als die genannten 
Mittel zur Positions- und Lagekontrolle und stellen sicher, 
daB die AnschluBstucke in festgelegter Position lage- und 



positiongenau aneinander befestigt werden. So wird eine ex- 
akte Positionierung des Elektrodenarms an der SchweiB- 
zange erreicht, so daB eine weitere Justage bzw. Neuvermes- 
sung nicht mehr notwendig ist 

5 Besonders vorteilhaft ist auch die in einer Weiterbildung 
vorgesehene Verwendung einer Schraubverbindung. Bei 
Entfernung des gebrauchten Elektrodenarms kann eine sol- 
che Schraubverbindung auf einfache Weise gelost werden. 
Ebenso kann beim Anbringen des neuen Elektrodenarms 

10 leicht eine sehr feste Verbindung hergestellt werden, indem 
die AnschluBstiicke miteinander verschraubt werden. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, 
daB der elektrische Kontakt des gebrauchten Elektroden- 
arms zur Stromzufuhrung durch die Trennung der beiden 

15 AnschluBstucke unterbrochen wird. Beim Einsetzen des 
neuen Arms wird der elektrische Kontakt durch die Befesti- 
gung des zweiten AnschluBstiickes am ersten AnschluB- 
stuck wieder hergestellt. Somit ist fiir den elektrischen An- 
schluB des Elektrodenarms nicht die Verbindung scparatcr 

20 Anschliisse notwendig, sondem die elektrische Verbindung 
wird durch den Kontakt der aneinander positionierten An- 
schluBstiicke hergestellt und bei deren Trennung automa- 
usch getrennt. Dies bedeutet eine erhebliche Vereinfachung 
beim Anbringen bzw. Entfernen eines Elektrodenarms. 

25 Ebenso wird das Anbringen bzw. Entfernen eines Elektro- 
denarms dadurch deutlich erleichtert, daB, wie nach einer 
Weiterbildung der Erfindung vorgesehen ist, durch die Tren- 
nung des zweiten AnschluBstucks vom ersten AnschluB- 
stuck die fluidmaBige Verbindung einer Zufuhrleitung fiir 

30 ein Kiihlmedium mit einer an dem Elektrodenarm vorgese- 
henen Leitung unterbrochen wird. Beim Anbringen eines 
neuen Arms wird allein durch Befestigung des zweiten An- 
schluBstiickes am ersten AnschluBstuck die fluidmaBige 
Verbindung der Zufuhrleitung mit der Leitung fiir das Kiihl- 

35 medium wieder hergestellt. Nachfolgend wird ein Ausfiih- 
rungsbeispiel der Erfindung anhand der Zeichnungen naher 
beschrieben. In den Zeichnungen zeigen 

Fig, 1 eine Seitenansicht eines SchweiBwerkzeugs 

Fig. 2 eine vergroBerte Seitenansicht eines Teiles des 

40 SchweiBwerkzeugs aus Fig. 1 , 

Fig. 3 eine Schnittdarstellung der Schnittebene m aus 
Fig.2, 

Fig. 4 eine Schnittdarstellung der Schnittebene IV aus 
Fig.2. 

45 In Fig. 1 ist ein SchweiBwerkzeug 10 dargestellt, das aus 
einer SchweiBzange 12 mit daran angebrachten Elektroden- 
armen 14, 16 besteht. 

Die SchweiBzange 12 ist auf einem Halterahmen 18 mon- 
tiert, der eine Kupplung 20 zum AnschluB an einen - nicht 

50 dargestellten - Roboterarm aufweist. An dem Halterahmen 
18 ist ein Transformator 22 befestigt. Am Halterahmen 18 
ist auch eine Verschiebehalterung 24 angebracht, an der ein 
Grundkorper 26 axial verse hieblich gelagert ist. Der Grund- 
korper 26 ist durch eine nicht dargestellte Feder belastel, so 

55 daB er in Fig. 1 nach links gedruckt wird. Am einen Ende 
des Grundkorpers 26 ist ein SchweiBzylinder 28 befestigt. 
Am anderen Ende des Grundkorpers 26 befindet sich eine 
Halterungsvorrichtung 30, mit der der Elektrodenarm 14 am 
Grundkorper 26 befestigt ist. 

60 An den Elektrodenarmen 14, 16 sind Elektroden 32, 34 
befestigt. Der Elektrodenarm 16 ist nut einer Kolbenstange 
36 mit dem Kolben des SchweiBzylinders 28 verbunden. 

Die in Fig. 1 dargestellten Elektrodenarme 14, 16 sind 
hier nur als ein Beispiel einer Vielzahl von verwendeten 

65 Elektrodenarmen gezeigt. In der Praxis werden Elektroden- 
arme einer Lange von beispielsweise 30 cm bis 1,0 m ver- 
wendet, die in sehr unterschiedlichen Formen gebogen sind, 
so daB der SchweiBroboter auch schwer zuganglich gele- 
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gene SchweiBpunkte ansteuern kann. Bei der dargestellten 
C-Zange ist der Elektrodenarai 16 nur ein kurzer, gerader 
Arm, wahrend der andere Elektrodenarm 14 gebogen und 
deutlich langer ist. 

Im Einsatz ist das SchweiBwerkzeug 10 iiber die Kupp- 5 
lung 20 mitdem Ann eines SchweiBroboters verbunden. Ein 
- nicht dargestelltes - Stromkabel wird an dem AnschluB 38 
des SchweiBlransfonnators 22 angeschlossen. Eine - eben- 
falls nicht dargestellte - Druckluftleitung ist am SchweiBzy- 
Linder 28 angeschlossen. 10 

Zum VerschweiBen eines Werkstiickes wird zunachst die 
Zange 12 geoffnet. Bereits durch die erwahnte Federbela- 
stung des Grundkorpers 26 wird die Offnung der Zange be- 
wirkt. Zusatzlich wird der SchweiBzylinder 28 so mil 
Druckluft beaufschlagt, daB der Kolben ganz in den 15 
SchweiBzylinder 28 eingefahren wird und die Kolbenstange 
36 mit sich zieht. So wird der Elektrodenarm 16 mit der 
Elektrode 34 in Fig, 1 nach rechts bewegt, wahrend sich der 
mit dem AuBcngchausc des SchwciBzylindcrs 28 vcrbun- 
dene Grundkorper 26 und der daran angebrachte Elektro- 20 
denarm 14 mit der SchweiBelektrode 32 relativ dazu nach 
links bewegt. Dies entspricht der Offnungsstellung der 
SchweiBzange 12, bei der die Elektroden 32, 34 voneinan- 
der separiert sind. 

Die in Fig. 1 dargestellte Zange 12 ist eine sogenannte C- 25 
Zange, bei der die SchweiBelektroden 32, 34 translatorisch 
zueinander bewegt werden. Der Roboterarm wird dann so 
positioniert, daB sich ein Werkstuck zwischen den Elektro- 
den 32, 34 befindet. Um eine PunktverschweiBung am 
Werkstuck herzustellen, wird zunachst die Zange 12 in die 30 
SchlieBstellung verfahren, indem die Ruckseite des 
SchweiBzylinders 28 mit Druckluft beaufschlagt wird, so 
daB der Kolben aus dem SchweiBzylinder heraus gedriickt 
wird. Hierdurch wird die Kolbenstange 36 und der Elektro- 
denarm 16 mil der Elektrode 34 in Fig. 1 nach links ge- 35 
driickt, wahrend der Elektrodenarm 14 mit der Elektrode 32 
durch die Bewegung des Grundkorpers 26 relativ hierzu 
nach rechts gezogen wird. Die Elektroden 32, 34 werden so- 
mit beidseitig an das Werkstuck angedruckt. Durch Ein- 
schalten der Strom versorgung wird vom SchweiBtransfor- 40 
mator 22 ein SchweiBstrom bereitgestellt, der iiber an 
Stromanschlussen 40, 42 angeschlossene Lamellenbander 
44, 46 zu den Elektrodenarmen 14, 16 geleitet wird, so daB 
er uber die Elektroden 32, 34 und das dazwischen ein- 
klemmte Werkstuck flieBt und eine PunktverschweiBung be- 45 
wirkt. 

In Fig. 2 ist gezeigt, wie der Elektrodenarm 14 am Grund- 
korper 26 befestigt ist. Der Elektrodenarm 14 besitzt im we- 
sentlichen runden Querschnitt. Ein langs aufgesetzter Ver- 
starkungssteg 48 ist an den Elektrodenarm 14 angeschweiBt, 50 
um diesen zu stabilisieren. Am ersten Ende 50 des Elektro- 
denarms 14 ist die Elektrode 32 eingesteckt. Das zweite 
Ende 52 ist mit der Halterung 30 am Grundkorper 26 befe- 
stigt 

Zur Bildung der Halterung 30 ist der entsprechende Be- 55 
reich des Grundkorpers 26 als erstes AnschluBstuck 54 und 
das zweite Ende 52 des Elektrodenarms 14 als zweites An- 
schluBstuck 56 ausgebildet. Das erste AnschluBstuck 54 
weist eine Kontaktplatte 58 mit einer ebenen Kontaktflache 
60 auf. 60 

Das zweite AnschluBsliick 56 weist eine Posiiionierplalte 
62 aus Kupfer mit einer ebenen Kontaktflache 64 auf. Die 
Kontaktplatte 58 und die Positionierplatte 62 sind so aufein- 
ander gelegt, daB die ebenen Kontaktflachen 60, 64 aufein- 
anderliegen. 65 

In der Schnittdarstellung in Fig. 3 ist zu erkennen, wie die 
AnschluBstucke 54, 56 aneinander befestigt sind. Die Posi- 
tionierplatte 62 ist am Elektrodenarm 14 angeloteu Die 
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Kontaktplatte 58 ist am Grundkorper 26 so befestigt, daB sie 
gegeniiber dem Grundkorper 26 elektrisch isoliert isl. Befe- 
stigungsschrauben 65 sind durch Isolierhulsen 66 gegeniiber 
der KontaktplaUe 58 isoliert und befestigen diese am Grund- 
korper 26. 

Die Positionierplatte 62 ist an der Kontaktplatte 58 eben- 
falls durch Schraubverbindungen befestigt. Verbindungs- 
schrauben 68 greifen durch Bohrungen 70 in der Positio- 
nierplatte 62 hindurch und sind in Gewindebohrungen 72 in 
der Kontaktplatte 58 eingeschraubt. Insgesamt sind vier sol- 
dier Schrauben 68 vorgesehen, die die Positionierplatte 62 
an der KontaktplaUe 58 befesugen. 

Die genaue Positionierung des zweiten AnschluBstuckes 
56 am ersten AnschluBstuck 54 erfolgt durch das Aufeinan- 
derlegen der relativ groBen ebenen Flachen 60, 64. In Fig. 2 
ist eine Passfeder 74 dargestellt, die an der Positionierplatte 
62 befestigt ist und als quer verlaufender Steg einer Lange 
von mehreren Zenumetern von der Oberflache 64 vorsteht. 
Wcnn das zweite AnschluBstuck 56 wic in Fig. 2 gczcigt, am 
ersten AnschluBstuck 54 positioniert ist, greift die Feder 74 
in eine hierfur vorgesehene Nut 76 in der Oberflache 60 der 
Kontaktplatte 58 ein. Zusammen mit der festen Verschrau- 
bung der Positionierplatte 62 mit der Kontaktplatte 58 wird 
durch die Passfeder 74 eine sehr genaue Positionierung er- 
zielt. Die beim Aufeinanderlegen zweier ebener Flachen 
noch verbleibenden Freiheitsgrade der Verschiebung und 
Verdrehung werden durch die formschlussige Aufnahme der 
Passfeder 74 in der Nut 76 beseitigt. Die Schrauben 68 un- 
terstiitzen ebenfalls die exakte Positionierung. 

Durch den unmittelbaren Kontakt der beiden Metallplat- 
ten 58, 62 und die Verschraubung liber Verbindungsschrau- 
ben 68 ist auch ein guter elektrischer Kontakt des aus leitfa- 
higem Material gefertigten Elektrodenarms 14 mit der me- 
tallischen Kontaktplatte 58 sichergestellt. Wie in Fig. 4 dar- 
gestellt, ist das Lamellenband 46 als flexibler Stromleiter an 
der Kontaktplatte 58 angeschlossen. Von dem Lamellen- 
band 46 erfolgt die Stromleitung uber die Kontaktplatte 58 
und die Positionierplatte 62 in den Elektrodenarm 14. Der 
SchweiBstrom kann iiber das metallische Material des Elek- 
trodenarms 14 bis zur Elektrode 32 flieBen. 

Den Elektroden 32, 34 wird im Betrieb zur Kuhlung s tan- 
dig Kuhlwasser zugefiihrt. Das KUhlwasser wird uber einen 
entsprechenden - in den Zeichnungen nicht dargestellten - 
AnschluB der SchweiBzange 12 zugefuhrt. Wie in Fig. 2 dar- 
gestellt enthalt der Grundkorper 26 Kuhlwasserkanale 80. 
Einer der beiden Kuhlwasserkanale 80 dient zur Hinfuhrung 
des Kuhlmediums; der andere Kuhlwasserkanal 80 dient zur 
Riickfuhrung des Kuhlmediums. 

In Fig. 4 ist dargestellt, wie der Kuhlwasserkanal 80 vom 
Grundkorper 26 in die Kontaktplatte 58 gefuhrt ist, wo er in 
einer Offnung 82 mundet Die Positionierplatte 62 enthalt 
eine korrespondierende Offnung 84, die mit der Offnung 82 
fluchtet, wenn die Positionierplatte 62 an der Kontaktplatte 
58 positioniert ist. Die Positionierplatte 62 weist rund um 
die Offnung 84 eine Ringdichtung auf, die die durch die Off- 
nungen 82, 84 gebildete Fluidverbindung abdichteu 

Im Inneren des Elektrodenarms 14 verlauft wie in Fig. 2 
dargestellt eine Leitung 86 fur das Kuhlmedium vom zwei- 
ten Ende 52 bis zum ersten Ende 50. Die Leitung 86 besteht 
aus einer langs des Elektrodenarms 14 verlaufenden Boh- 
rung 88 und einem darin aufgenommenen Schlauch 90, der 
einen geringeren Durchmesser als die Bohrung 88 aufweist. 

Zum Kuhlen der Elektrode 32 wird das Kuhlwasser inner- 
halb des Grundkorpers 26 uber einen der Kanale 80 zum er- 
sten AnschluBstuck 54 herangefuhrt. Durch die korrespon- 
dierenden Offnungen 82, 84 wird es in eine Leitung 92 in- 
nerhalb des Elektrodenarms 14 geleitet, von wo aus es im 
Schlauch 90 entlang der Lange des Elektrodenarms 14 bis 
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zu dessen erstem Ende 50 geleitet wird. Don wird das Kiihl- 
medium innerhalb der Elektrcxie 32 bis unmittelbar vor die 
Eleklrodenkappe geleitet, wodurch die Elektrode 32 gekuhlt 
wird. Das Kuhlmedium wird dann dem Zwischenraum zwi- 
schen der Innenwand der Bohrung 88 und in dem Schlauch 5 
90 aufgenommen und zum zweiten Ende 52 des Elektroden- 
arms 14 zuriickgeleitet, von wo es uber eine weitere Leitung 
92 und korrespondierende OfFnungen 82, 84 in den Rticklei- 
tungskanal 80 des Grundkorpers 26 zuriickgefuhrt wird. 

Eine der haufigsten Storungen im Betrieb der SchweiB- 10 
zange 12 ist der Bruch des Elektrodenarms 14. Der kurze 
Elektrodenarm 16 ist bei einer C-Zange weniger haufig von 
solchen Defekten betroffen. Bei einer X-Zange (d. h. zwei 
gegeneinander schwenkbaren Zangenbacken) sind beide 
Elektrodenarme etwa gleich oft betroffen. 1 5 

Zur Reparatur eines solchermaBen defekten SchweiB- 
werkzeugs wird der betroffene Elektrodenarm 14 an der 
Zange 12 ausgewechselL Dies geschieht ohne daB die Zange 
12 vom Robotcrarm cntfcrnt wird. 

Im folgenden wird das Vorgehen beim Auswechseln des 20 
Elektrodenarms 14 an der SchweiBzange 12 beschrieben. 
Hierfur wird zunachst die SchweiBzange in einer Position 
verfahren, in der der Elektrodenarm 14 zuganglich ist. 

Der gebrauchte (z. B. defekte) Elektrodenarm 14 wird 
von der SchweiBzange 12 entfernt, indem die Verbindungs- 25 
schrauben 68 gelost werden, die die Positionierplatte 62 auf 
der Kontaktplatte 58 befestigen. Danach kann der Elektro- 
denarm 14 mit seinem zweiten AnschluBstuck 56 vom 
Grundkorper 26 mit seinem ersten AnschluBstuck 54 abge- 
nommen werden. Durch das Trennen der Positionierplatte 30 
62 von der Kontaktplatte 58 wird die elektrische Verbindung 
des Elektrodenarms 14 zum SchweiBtransfonnator 22 auto- 
matisch unterbrochen, ohne daB zusatzliche Anschliisse ge- 
lost werden miissen. Auch die Huidverbindung der Leitun- 
gen 92 des zweiten AnschluBstiickes 56 zu den Leitungen 80 35 
des Grundkorpers 26 werden durch separieren der An- 
schluBstucke 54, 56 voneinander getrennt, ohne daB hierzu 
eine weitere Tatigkeit erforderlich ist. 

Ein Ersatz-Elektrodenarm 14 vom gleichen Typ - und da- 
mit von exakt denselben MaBen - wie der entfernte ge- 40 
brauchte Elektrodenarm 14 kann nun an der SchweiBzange 
12 befestigt werden. Der Ersatz-Elektrodenarm 14 weist ein 
identisches zweites AnschluBstuck 56 auf. Zur Befestigung 
dieses zweiten AnschluBstuckes 56 an dem ersten An- 
schluBstuck 54 wird die Positionierplatte 62 so auf die Kon- 45 
taktplaue 58 aufgelegt, daB die Passfeder 74 in der Nut 76 
aufgenommen wird und die Bohrungen 70, 72 fluchten. Die 
AnschluBstucke 54, 56 konnen nun aneinander befestigt 
werden, indem die Verbindungsschrauben 68 in die fluch- 
tenden Bohrungen 70, 72 eingeschraubt und festgezogen 50 
werden. 

Durch die Ausgestaltung der AnschluBstiicke 54, 56, ins- 
besondere mit der Passfeder 74 ist sichergestellt, daB das 
zweite AnschluBstuck 56 nur in der dargestellten Position 
am ersten AnschluBstuck 54 positioniert und befestigt wer- 55 
den kann. In dieser Zwangsposition ist auch sichergestellt, 
daB die Offnungen 82, 84 der Kuhlmittelkanale 80, 92 Much- 
ten und so eine Huidverbindung bilden. 

Durch die exakte Positionierung der aufeinander liegen- 
den Rachen 60, 62 und der formschlussig ineinandergrei- 60 
fenden Passfeder 74 und Nut 76 sowie durch die Verschrau- 
bung miuels der Verbindungsschrauben 68 ist das zweite 
AnschluBstuck 56 exakt am ersten AnschluBstuck 54 posi- 
tioniert Damit ist der Elektrodenarm 14 in exakter Lage und 
Position an der SchweiBzange 12 angebracht. Ein Vermes- 65 
sen der Position der Elektrode 32 bzw. eine Nachjustieren 
der Verbindung der beiden AnschluBstiicke 54, 56 ist nicht 
erforderlich. 



Txdiglich zum Ausgleich geringer Fertigungstoleranzen 
kann am Elektrodenarm 14 eine Einstellmoglichkeit vorhan- 
den sein, die eine geringfiigige Verschiebung der Position 
der Elektrode 32 erlaubt, damit diese beim SchlieBen der 
SchweiBzange 12 die Elektrode 34 mogiichst mittig trifft. 

Ein separates Herstellen der Anschliisse fur den SchweiB- 
strom und das Kuhlmedium ist nicht erforderlich. Die Off- 
nungen 82, 84 der Kuhlmittelkanale 80, 92 liegen fluchtend 
aufeinander und sind durch Ringdichtungen abgedichtet. 
Elektrisch ist der Elektrodenarm 14 iiber die Kontaktplatte 
58 mit dem SchweiBtrafo 22 verbunden, wobei durch die 
aufeinanderliegenden relativen groBen Kontaktflachen 62, 
64 eine gute elektrische Verbindung gewahrleistet ist. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur Befestigung eines Elektrodenarms 
(14) an einer SchweiBzange (12), 

- bei der an der SchweiBzange (12) cin crstcs An- 
schluBstuck (54) vorgesehen ist 

- und an dem Elektrodenarm (14) ein zweites 
AnschluBstuck (56) zur losbaren Befestigung am 
ersten AnschluBstuck (54) vorgesehen ist 

dadurch gekennzeichnet, daB 

- am ersten und/oder am zweiten AnschluBstuck 
(54, 56) Mittel zur Positions- und Lagekontrolle 
(68, 74, 76) vorgesehen sind, 

- so daB das zweite AnschluBstuck (56) am ersten 
AnschluBstuck (54) in einer festgelegten Position 
lage- und positionsgenau befestigbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens Teile des zweiten AnschluB- 
stucks (56) formschlussig am ersten AnschluBstuck 
(54) aufgenommen sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das erste und/oder das zweite An- 
schluBstuck (56) Vorsprunge (74) aufweist, die in ent- 
sprechenden Vertiefungen (76) des anderen AnschluB- 
stucks (54) aufgenommen sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste und/oder das zweite AnschluB- 
stuck (56) eine PaBfeder (74) aufweist, die in einer ent- 
sprechenden Nut (76) des anderen AnschluBstiicks (54) 
aufgenommen ist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB an dem ersten 
AnschluBstuck (54) eine erste ebene Kontaktflache 
(60) und an dem zweiten AnschluBstuck (56) eine 
zweite ebene Kontaktflache (64) ausgebildet ist, wobei 
die Kontaktflachen (60, 64) aneinander anliegen. wenn 
die AnschluBstucke (54, 56) aneinander befestigt sind. 

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die AnschluB- 
stiicke (54, 56) durch eine oder mehrere Schrauben 
(68) aneinander losbar befestigt sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

- das erste und das zweite AnschluBstuck (54, 
56) jeweils mindestens eine Bohrung (70, 72) auf- 
weisen, 

- wobei die Bohrungen (70, 72) fluchtend ange- 
ordnet sind, wenn das zweite AnschluBstuck (56) 
am ersten AnschluBstuck (54) positioniert ist 

- und eine oder mehrere Schrauben (68) in den 
Bohrungen (70, 72) aufgenommen sind und die 
AnschluBstucke (54, 56) aneinander befestigen. 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
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- die AnschluBstiicke (54, 56) Kontaktelemente 
(58, 62) aufweisen, die miteinander in elektri- 
schem Kontakt stehen, wenn die AnschluBstiicke 
(54, 56) aneinander positioniert sind, 

- und ein Kontaktelement (58) des ersten An- 5 
schluBstiicks (54) elektrisch mit einer Stromzu- 
fiihrung (46) verbunden ist. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 

- das erste AnschluBstuck (54) eine Kontakt- 10 
platte (58) aufweist, die elektrisch isoliert an der 
SchweiBzange (12) befestigt ist. 

- und mit der das zweite AnschluBstuck (56) 
elektrisch verbunden ist, wenn das zweite An- 
schluBstuck (56) am ersten AnschluBstuck (54) 15 
befestigt ist. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnel, daB der 
Elcktrodcnarm (14) cine Lcitung (86, 88, 90) fur cin 
Kuhlmedium aufweist, die entlang der Lange des Elek- 20 
trodenarais (14) verlauft. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Leitung (86, 88, 90) im Inneren des 
Elektrodenarms (14) verlauft. 

1 2. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 0 oder 11, 25 
dadurch gekennzeichnel, daB die Leitung ein auBeres 
(88) und ein inneres Rohr (86) umfaBt, wobei das in- 
nere Rohr (86), das die Leitung in eine Stromungsrich- 
tung darstellt, innerhalb des auBeren Rohrs (88) ver- 
lauft, und zwischen dem inneren und dem auBeren 30 
Rohr ein Zwischenraum verbleibt, der die Leitung in 
die entgegengesetzte Stromungsrichtung darstellt. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 

- das erste AnschluBstuck (54) eine Zuleitung 35 
(80) fur ein Kuhlmedium aufweist, die in minde- 
stens einen ersten AnschiuB (82) miindet, der am 
ersten AnschluBstuck (54) angeordnet ist; 

- die am Elektrodenarm (14) vorgesehene Lei- 
tung (86, 88, 90) fur das Kuhlmedium in minde- 40 
stens einen zweiten AnschiuB (84) miindet, der an 
dem zweiten AnschluBstuck (56) angeordnet ist 

- und sich der erste (82) und der zweite AnschiuB 
(84) gegenuberliegen, wenn das zweite AnschluB- 
stuck (56) am ersten AnschluBstuck (54) befestigt 45 
ist. 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens eine Dichtung am ersten und/oder am zwei- 
ten AnschiuB (82, 84) vorgesehen ist. 50 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 3 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Anschlusse (82, 84) 
eine nach auBen abgedichtete Ruidverbindung bilden, 
wenn das zweite AnschluBstuck (56) am ersten An- 
schluBstuck (54) befestigt ist. 55 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

- am ersten AnschiuB eine Zu- und eine Ablei- 
tung (80) fiir das Kuhlmedium vorhanden ist, wo- 
bei jede der Leitungen (80) in einen AnschiuB 60 
(82) am ersten AnschluBstuck (54) munden, 

- und daB entlang des Elektrodenarms (14) eine 
Zu- und eine Ableitung (86, 88, 90) des Kuhlme- 
diums verlauft, die jeweils in einen AnschiuB (84) 
am zweiten AnschluBstuck (56) munden, 65 

- wobei die Anschlusse (82, 84) der Zu- und der 
Ableitungen an den beiden AnschluBstiicken (54, 
56) einander gegenuberliegen und eine nach au- 
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Ben abgedichtete Fluidverbindung bilden, wenn 
das zweite AnschluBstuck (56) am ersten An- 
schluBstuck (54) befestigt ist. 

17. Arbeitsverfahren zum Auswechseln von SchweiB- 
werkzeugen (10) an einem SchweiBroboter, 

- bei dem das SchweiBwerkzeug (10) eine 
SchweiBzange (12) und einen oder mehrere daran 
wechselbar befestigte Elektrodenarme (14) auf- 
weist, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

- von einer SchweiBzange (12) mit einem ersten 
AnschluBsliick (54), an der ein gebrauchter Elek- 
trodenarm (14) mit einem zweiten AnschluBstuck 
(56) angebracht ist, indem das zweite AnschluB- 
stuck (56) am ersten AnschluBstuck (54) losbar 
befestigt ist, 

- der gebrauchte Elektrodenarm (14) durch L6- 
sen des zweiten AnschluBstiicks (56) vom ersten 
AnschluBstuck (54) entfernt wird, 

- und ein neuer Elektrodenarm (14), der ebenfalls 
ein zweites AnschluBstuck (56) aufweist, an der 
SchweiBzange (12) befestigt wird, indem das 
zweite AnschluBstuck an dem ersten AnschluB- 
stuck (54) positioniert und befestigt wird, 

- wobei durch Mittel zur Positions- und Lage- 
kontrolle (74, 76) sichergestellt wird, daB der neue 
Elektrodenarm (14) in gleicher Position und Lage 
befestigt wird, wie zuvor der gebrauchte Elektro- 
denarm (14) an der SchweiBzange (12) befestigt 
war. 

18. Arbeitsverfahren nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB 

- das zweite AnschluBstuck (56) des neuen Elek- 
trodenanns (14) am ersten AnschluBstuck (54) 
positioniert wird, indem bei korrekter Positionie- 
rung Vorspriinge (74) am ersten und/oder am 
zweiten AnschluBstuck (54, 56) in entsprechende 
Vertiefungen (76) am jeweils anderen AnschluB- 
stuck (54, 56) eingreifen. 

19. Arbeitsverfahren nach Anspruch 17 oder 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB 

- der gebrauchte Elektrodenarm (14) entfernt 
wird, indem eine Schraubverbindung (68) zwi- 
schen dem ersten AnschluBstuck (54) und dem 
zweiten AnschluBstuck (56) des gebrauchten 
Elektrodenarms (14) gelost wird, 

- und der neue Elektrodenarm (14) angebracht 
wird, indem das dran angebrachte zweite An- 
schluBstuck (56) am ersten AnschluBstuck (54) 
angeschraubt wird. 

20. Arbeitsverfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, daB 

- bei der Entfernung des gebrauchten Elektro- 
denarms (14) durch die Trennung des zweiten An- 
schluBstiicks (56) vom ersten AnschluBstuck (54) 
der elektrische Kontakt zu einer mit dem ersten 
AnschluBstuck (54) verbundenen Stromzufuh- 
rung (46) unterbrochen wird, 

- und beim Einsetzen des neuen Arms (14) durch 
Befestigung des zweiten AnschluBstiicks (56) an 
dem ersten AnschluBstuck (54) der elektrische 
Kontakt zu der mit dem ersten AnschluBstuck (54) 
verbundenen Stromzufuhrung (46) hergestelli 
wird 

21. Arbeitsverfahren nach einem der Anspriiche 
1 7-20, dadurch gekennzeichnet, daB 

- bei der Entfernung des gebrauchten Elektro- 
denarms (14) durch die Trennung des zweiten An- 
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schluBstiicks (56) vom ersten AnschluBstiick (54) 
die fluidmaBige Verbindung einer init dem ersten 
AnschluBstiick (54) verbundenen Zufuhrleitung 
(80) ftir ein Kuhlmedium mil einer an dem ge- 
brauchten Elektrodenarm (14) vorgesehenen Lei- 5 
tung (86, 88, 90) fur das Kuhlmedium unterbro- 
chen wird, 

- und beim Einsetzen des neuen Arms (14) durch 
Befestigung des zweiten AnschluBstucks (56) an 
dem ersten AnschluBstiick (54) eine fluidmaBige 10 
Verbindung der mit dem ersten AnschluBstiick 
(54) verbundenen Zufuhrleitung (80) fur das 
Kuhlmedium mit einer an dem neuen Arm (14) 
vorgesehenen Leitung (86, 88, 90) fur das Kuhl- 
medium hergestellt wird. 15 
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